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© Vorrichtung zum Auftragen eines Klebstoffes auf elastische Faden. 

© Eine Vorrichtung zum Auftragen eines Klebstof- 
fes auf elastische FSden weist einen Auftragkopf und 
AuslaflSffnungen fur den Klebstoff in dem Auftrag- 
kopf auf; der Auftragkopf enthSIt FQhrungsnuten fUr 
die einzelnen Faden; und in jeder FUhrungsnut mUn- 
det mindestens eine AuslaflQffnung fUr den Klebstoff. 
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Vorrichtung zum Auftragen eines Klebstoffes auf elastische Faden 



Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Auf- 
tragen eines Klebstoffes auf elastische Faden der 
im Oberbegriff des Anspruchs 1 angegebenen Gat- 
tung. 

Sich bei Erwarmung krauselnde, bahnfSrmige 
Flachengebilde werden insbesondere als elastische 
BQnde fur Wegwerfkleidung, bspw. fUr kerntechni- 
sche Anlagen, aber auch bei elastischen Binden, 
Verbanden und Hygienen-Artikeln, wie bspw. Win- 
deln, eingesetzt, urn dichte, jedoch elastisch ver- 
formbare Abschlusse zu erzielen. 

Der Grundaufbau eines solchen Flachengebil- 
des geht bspw. aus der US-PS 4 640 859 hervor 
und weist ein Substrat sowie in einen Klebstoff 
eingebettete, vorgereckte Elastomorfaden auf, 
namiich sogenannte "Spandex-Fasern", also 
Polyurethan-Elastomerfasern. 

Bei den bekannten Flachengebilde werden Ri- 
me bzw. Folien aus einem unelastischen, thermo- 
plastischen Polymer, insbesondere auf der Basis 
von Ethylenvinylacetat (EVA)-Copolymeren verwen- 
det, die von beiden Seiten auf die vorgereckten 
ElastomerfMden auflaminiert werden. Das Auf lam i- 
nieren erfolgt unter Erwarmung, wobei die Warme- 
energie uber eine Heizwalze zugefUhrt wird; an- 
schlie/3end mu/3 das Laminat wieder gekGhlt wer- 
den, urn das Ausreagieren des Klebstoffes zu un- 
terbrechen. 

Die Herstelfung dieses Flachengebildes ist we- 
gen der Erwarmung und des anschlieflend Abkuh- 
lens des Klebstoffes sehr aufwendig; au/3erdem 
mussen Klebstoffolien verwendet werden, die sehr 
kostspielig und in der Handhabung kompliziert 
sind. 

Weiterhin geht aus dem DE-GM 88 06 985 
eine Vorrichtung zur Herstellung eines soichen Fla- 
chengebildes hervor, bei der mittels eines 
Schmelzgerates zumindest partiell eine Schmelz- 
kleberschicht auf das abgewickelte Substrat Oder 
auf die elastischen Faden aufgebracht wird. Dabei 
kann der zugehorige Auftragkopf mit einer 
Schmelzduse oder einer SprQhdtlse fGr das Auf- 
bringen des Schmelzklebers versehen sein. 

Schliefllich wird in der DE-PS 37 07 349 ein 
Verfahren zum dauerhaften Verbinden von dehnba- 
ren faden- oder bandchenf5rmigen Elementen auf 
einem flachigen Substrat beschrieben, bei dem das 
auf dem flachigen Substrat angeordnete bzw. fixier- 
te faden- oder bsindchenfQrmige Element mit ei- 
nem versprUhten Schmelzklebstoff abgedeckt oder 
bespruht wird; dabei befaflt der Schmelzklebstoff 
auch die Nachbarbereiche des faden- oder band- 
chenformigen Elem ntes, also die angrenzenden 
Substratbereiche. so da/3 der Schmelzklebstoff-Ver- 
brauch relativ hoch wird, da sich auch auf den 



Bereichen zwischen den Faden, die fUr die Verkle- 
bung ansich nicht benotigt werden, Schmelzkleb- 
stoff befindet. 

Der Erfindung liegt deshalb die Aufgabe zu- 

5 grunde, eine Vorrichtung zum Auftragen eines 
Schmelzklebstoffes auf elastische Faden der ange- 
gebenen Gattung zu schaffen, bei der die oben 
erwahnten Nachteile nicht auftreten. Insbesondere 
soil eine Auftragvorrichtung vorgeschlagen werden, 

w die im Vergleich mit den bisher ublichen Ausfuh- 
rungsformen eine relevante Klebstoff-Einsparung 
ermdglicht. 

Dies wird erfindungsgemaifl durch die im kenn- 
zeichnenden Teil des Anspruchs 1 angegebenen 
is Merkmale erreicht. 

Zweckmaflige Ausfuhrungsformen werden 
durch die Merkmale der Unteranspruche beschrie- 
ben. 

Die mit der Erfindung erzielten Vorteile beru- 

20 hen darauf, dafi zum Zeitpunkt des Aufbringens 
des Klebstoffes die elastischen Faden sehr exakt 
gefuhrt und damit positioniert sind, so da/3 der 
Klebstoff gezielt auf die Faden und nicht auf die 
Flachenbereiche zwischen den einzeinen Faden 

25 aufgebracht werden kann. Dadurch latft sich im 
Vergleich mit den herkommlichen Techniken eine 
Klebstoff-Einsparung von 30 bis 40 % erzielen. 

Gleichzeitig wird gewahrleistet dafl die Faden 
gleichmS/3ig auf ihrer gesamten Oberflache mit 

30 dem Klebstoff versehen werden, wie es fur die 
erforderliche, hoch beanspruchbare Verbindung 
zwischen den Faden und den entsprechenden 
Substraten fur die Herstellung von Hygiene-Arti- 
keln, bspw. von Windetn, notwendig ist. 

as Werden gefarbte Klebstoffe verwendet, so kon- 
nen die mit dem Klebstoff beschichteten elasti- 
schen Faden optisch gekennzeichnet werden; da- 
mit IMflt sich eine zusatzliche Qualitatskontrolle rea- 
lisieren, indem bspw. verschiedene Faden-Typen 

40 entsprechend unterschiedlich gefarbten Klebstoffen 
zugeordnet werden, man also an der Farbung so- 
fort erkennen kann, ob es sich urn eine bestimmte 
Type handelt. 

Und schliefllich ergibt sich auch eine ver- 

45 gleichsweise geringe thermische Belastung der in 
der Regel vorgereckten und damit besonders emp- 
findlichen elastischen Faden; dies beruht zunachst 
darauf, datf mit einer minimalen M nge an erwarm- 
ten Klebstoff gearbeitet werden kann, so dafl auch 

so nur eine entsprechend geringe Warmemenge auf 
di Faden ubertragen wird. 

AujSerdem kann der Auftragkopf nun in unmit- 
telbarer Nahe des mit d n Faden zu beschichten- 
den Substrates angeordnet werden, so da/3 die von 
dem warmen Klebstoff ausgehende warme uber 
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die Faden sofort auf das zu beschichtende Sub- 
strat abgeleitet wird. 

Zu diesem Zweck wird nach einer bevorzugten 
AusfUhrungsform der Auftragkopf in einem Abstand 
von maximal 2 mm Gber der zu beschichtenden 
Warenbahn, bspw. einer Polyethylen-Bahn bei der 
Hersteilung von Windeln, angeordnet, wobei sogar 
bei mechanischem Kontakt zwischen Bahn und 
Auftragkopf die einwandfreie Beschichtung der ein- 
zelnen Faden, die sich in den Fuhrungsnuten des 
Auftragkopfs befinden, moglich ist. 

Die FUhrungsnuten konnen im Prinzip beliebi- 
ge Querschnitte haben, also bspw. Halbkreis- oder 
Rechteck-Formen. Insbesondere bei hohen Faden- 
geschwindigkeiten besteht jedoch die Gefahr, da/3 
die Faden durch den "Hydraulikeffekt" des Kieb- 
stoffes in solchen FGhrungsnuten von einer Seite 
auf die andere Seite gedrOckt und dadurch un- 
gleichmaflig beschichtet werden. 

Aus diesem Grund werden nach einer bevor- 
zugten AusfUhrungsform FGhrungsnuten verwendet, 
die im Querschnitt die Form eines gleichschenkli- 
gen, insbesondere gleichseitigen Dreiecks haben, 
da sich hierdurch eine selbsttStige Zentrierung der 
Elastikfaden in den dreieckigen Fuhrungsnuten er- 
gibt. 

Gleichzeitig la/Jt sich mit soichen dreieckigen 
Fuhrungsnuten noch eine sehr gleichmaflige Be- 
schichtung der Elastikfaden mit dem Klebstoff rea- 
lisieren, indem die ZufGhrdffnungen fur den Kleb- 
stoff an den drei Ecken des Dreiecks angeordnet 
werden. 

Die Erfindung wird im folgenden anhand von 
AusfUhrungsbeispielen unter Bezugnahme auf die 
beiliegenden, schematischen Zeichnungen naher 
erlautert. Es zeigen 

Fig. 1 eine perspektivische Schema-Darstel- 
lung einer Vorrichtung zur Hersteilung eines sich 
bei Erwarmung krauselnden Flachengebildes mit 
einer integrierten Vorrichtung zum Auftragen eines 
Klebstoff es auf die hierbei verwendeten, elasti- 
schen Faden, 

Fig. 2 eine Schnittdarstellung des Details X 
von Figur 1 , 

Fig. 3 eine Figur 2 entsprechende Schnittan- 
sicht einer weiteren AusfUhrungsform der Fuh- 
rungsnuten, 

Fig. 4 eine Figur 2 entsprechende Schnittan- 
sicht einer dritten AusfUhrungsform der FGhrungs- 
nuten, und 

Fig. 5 eine Schnittansicht des Details Y von 
Figur 1. 

Die aus Figur 1 ersichtliche, allgemein durch 
das Bezugszeichen 10 ang deutete Vorrichtung zur 
Hersteilung eines sich bei Erwarmung krauselnden 
Flachengebildes, wie es bspw. fur Hygiene-Artikel 
verwendet wird, weist eine drehbare Walze 12 auf, 
der eine Polyethylen-Bahn 14, eine Vliesstoffbahn 



16 und vorgereckte Elastikfaden 18 jeweils in Rich- 
tung der Pfeile zugefuhrt und dadurch miteinander 
verbunden werden. 

In Transportrichtung der Polyethylen-Bahn 14 
5 gesehen vor der Walze 12 befindet sich ein Auf- 
tragkopf 20, dem von einer Kiebstoffquelle (nicht 
dargestellt) ein verflussigter und damit flieflfahiger 
Klebstoff, insbesondere ein Schmelzklebstoff, zuge- 
fGhrt wird. 

w Die Unterseite des Auftragkopfes 20 befindet 
sich in einem Abstand von maximal 2 mm Gber der 
Oberseite der Polyethylen-Bahn 14. 

Wie man aus den Schnittansichten des Details 
X von Figur 1 in den Figuren 2 bis 4 erkennen 

;s kann, ist der Auftragkopf 20 an seiner Unterseite 
mit FGhrungsnuten fur die Faden 18 versehen. 
Diese FUhrungsnuten sind im Querschnitt etwas 
gro/Jer als die Faden 18, so da/3 die Faden 18 
weitgehend in den FGhrungsnuten aufgenommen 

20 werden und nach unten nur etwas uber die Unter- 
seite des Auftragkopfes 20 hinaus vorstehen. 

Wie man aus den Figuren 2 bis 4 erkennt, 
konnen die FGhrungsnuten in der Unterseite des 
Auftragkopfes 20 verschiedene Formen haben; so 

25 sind in Figur 2 zwei FGhrungsnuten 22a mit halb- 
kreisformigem Querschnitt. in Figur 3 zwei Fuh- 
rungsnuten 22b mit rechteckigem Querschnitt und 
in Figur 4 zwei FGhrungsnuten 22c mit dreieckigem 
Querschnitt dargestellt. 

30 In den Figuren 2 bis 4 sind au/lerdem die 
Austrittsschlitze 24a (Figur 2), 24b (Figur 3) und 
24c (Figur 4) sowie mehrere ZufGhroffnurigen 26a 
(Figur 2), 26b (Figur 3) und 26c (Figur 4) fUr den 
Klebstoff in jeder FGhrungsnut 22a, 22b und 22c 

35 angedeutet. 

Wie man aus den Rguren 1 bis 4 erkennt, wird 
die Polyethylen-Bahn 14 in einem geringen Ab- 
stand, der maximal 2 mm betragen sollte, unter der 
Unterseite des Auftragkopfes 20 hindurchgefuhrt 

40 Gleichzeitig verlaufen die FSden 18 einzeln durch 
die entsprechenden Fuhrungsnuten 22a (Figur 2), 
22b (Figur 3) oder 22c (Figur 4), so dafl die Faden 
18 von alien Seiten gleichmaGig von dem durch die 
schraffierte Flache angedeuten Klebstoff 28 umhGllt 

45 werden, der aus den Schlitzen 24a, 24b bzw. 24c 
und den Offnungen 26a, 26b bzw. 26c austritt. 
Jeder Faden 18 ist also in einen Klebstoff-Schlauch 
eingebettet, der sich zwischen der FGhrungsnut 
und der Polyethylen-Bahn 14 ausbildet. 

so Die Klebstoffzufuhr erfolgt getaktet, so dafi je- 
weils nur kurze Faden-StGcke mit dem Klebstoff 
versehen werden, wie man in Figur 1 erkennt, wo 
die einzelnen Klebstoff-Bereiche auf den FSden 18 
durch die Bezugszeichen 30 angedeutet sind. 

55 Die mit dem Klebstoff 28 beschichteten Faden 
18 gelangen entweder direkt unterhalb des Auftrag- 
kopfes 20 oder in Transportrichtung gesehen kurz 
hinter dem Auftragkopf 20 in Kontakt mit der 



3 



EP 0 372 120 A2 



Polyethylen-Bahn 14 und werden dann gemeinsam 
der Walze 12 zugefuhrt, wo die Vliesstoff-Bahn 16 
auf die Oberseite der Polyethylen-Bahn 14 aufka- 
schiert wird; dadurch befinden sich die mit dem 
Klebstoff versehenen elastischen Faden 18 zwi- 
schen der Vliesstoff-Bahn 16 und der Polyethylen- 
Bahn 14. 

Der sich ergebene Sandwich-Aufbau ist aus 
Figur 5 zu erkennen, die zwei elastische Faden 18, 
die Polyethylen-Bahn 14, die Vliesstoff-Bahn 16 
sowie den Klebstoff 28 zeigt, der die Faden 18 mit 
den beiden Bahnen 14, 16 verbindet. 

Wie man aus den Figuren 2 und 3 erkennt, 
haben die Faden 18 in halbkreisfdrmigen Oder 
rechteckigen Fuhrungsnuten ein relativ grofles 
Spiel, so da/J sie durch den Hydraulikeffekt des 
Klebstoffes in den FQhrungsnuten verschoben und 
damit ungleichmaflig beschichtet werden kSnnen. 

Eine bevorzugte Ausfuhrungsform stellt des- 
halb Figur 4 dar t namlich Fuhrungsnuten 22c ( die 
im Querschnitt die Form eines gleichschenkligen, 
insbesondere gleichseitigen Dreiecks haben. Oabei 
befinden sich die ZufGhrSffnungen 26c fGr den 
Klebstoff an den drei Ecken des Dreieckes, urn auf 
diese Weise eine gleichmaflige Beschichtung der 
elastischen FMden 18 auf ihrer gesamten Oberfla- 
che zu gewMhrieisten. 



Anspriiche 

1. Vorrichtung zum Auftragen eines Klebstoffes 
auf elastische Faden 

a) mit einem Auftragkopf. und 

b) mit Auslafloffnungen fGr den Klebstoff in dem 
Auftragkopf, dadurch gekennzeichnet, da/3 

c) der Auftragkopf (20) Fuhrungsnuten (22a, 22b, 
22c) fOr die einzelnen Faden (18) aufweist, und dafl 

d) in jeder Fuhrungsnut (22a, 22b, 22c) mindestens 
eine AuslaiJQffnung (26a, 26b, 26c) fGr den Kleb- 
stoff (28) mundet. 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, dafl die Fuhrungsnuten (22a) im 
Querschnitt Halbkreisform haben. 

3. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, dafl die Fuhrungsnuten (22b) im 
Querschnitt Rechteckform haben. 

4. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, da/J die FGhrungsnuten (22c) im 
Querschnitt Dreieckform haben. 

5. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch ge- 
kennzeichnet, dafl die FQhrungsnuten (22c) im 
Querschnitt die Form eines gleichschenkligen, ins- 
besonderen gleichseitigen Dreiecks haben. 

6. Vorrichtung nach einem der Anspruch 1 bis 
5. dadurch gekennzeichnet dafl in jede FGhrungs- 
nut (22a, 22b, 22c) mehrere Auslafloffnungen (26a, 
26b, 26c) fGr den Klebstoff mGnden. 



7. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch ge- 
kennzeichnet, dafl an jeder Ecke des Dreiecks eine 
AuslaflSffnung (26c) fGr den Klebstoff vorgesehen 
ist. 

s 8. Vorrichtung nach einem der AnsprGche 1 bis 

7 zum Auftragen eines Klebstoffs auf elastische, 
mit einer Materialbahn zu verbindende Faden, da- 
durch gekennzeichnet. dafl sich der Auftragkopf 
(20) maximal 2 mm Gber der Materialbahn (14) 

w befindet. 

9. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch ge- 
kennzeichnet, daj3 der Abstand zwischen der Mate- 
rialbahn (14) und dem Auftragkopf (20) Null bis 2 
mm betragt. 

15 
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